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@ Verfahren zum Zu- und Abfuhren flexibler Druckplatten 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zu- und Abfuh- 
ren flexibler Druckplatten. 

Aufgabe der Erfindung istdie Schaffung eines Verfahrens 
zum gleichzeitigen Zu- und Abfuhren. 
Erfindungsgemafc wird die Aufgabe dadurch gelost, dass 
Z die Druckformzylinder (4) aus dem Antriebsraderzug 
ausgegliedert in eine Synch ronstel lung gefahren und ent- 
gegen dem Uhrzeigersinn gedreht, 
Z vor Erreichen der Auswerf position (22) der Aufnahme- 
kasten (16) und die Druckplattenloseeinrichtung (14) an- 
gestellt, in der Auswerfposition die vorderen Klemmele- 
mente (6) gelost, 

Z die ersten alten Druckplatten (6) ausgefahren, 
Z in derZufuhrposition (24) die neuen ersten Druckplatten 
(9) zugefuhrt, an der Vorderkante geklemmt, die Aufbii- 
gelwalzen (13) angestellt und die Druckplatten (9) aufge- 
bugelt, 

B Z die hinteren Klemmelemente (7) der alten ersten Druck- 
* platten (9) geoffnet und die Druckplatten ausgeworfen, 
Z vor Erreichen der Auswerfposition (23) die Druckpiat- 
tenloseeinrichtungen (14) angestellt und die Verfahrens- 
schritte fur die zweiten alten und neuen Druckplatten (10) 
wiederholt, 

Z die neuen ersten Druckplatten (9) an der Hinterkante ge- 
klemmt, 

Z nach Abschlufc der Wiederholung der Verfahrensschrit- 
te die zweiten neuen Druckplatten (10) geklemmt, die 
Druckformzylinder (4) in die Druckposition verfahren und 
in den Antriebsraderzug der Druckmaschine eingeglie- 
dert werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zu- und Abfuh- 
ren ftexibler Druckplatten von mehrereo Druckformzylin- 
dern einer Druckmaschine. 5 

Es ist eine Druckmaschine in Kompaktbauweise mit ei- 
nem Druckzy Under und zwei jeweils einen Offsetzylinder 
und einen Druckformzylinder rnit jeweils zwei Wirkflachen 
enthaltenden Zylindergruppen bekannt, wobei den Druck- 
formzylindern je eine Bebilderungseinrichtung zur Realisie- 10 
rung der Computer to-Press Technologlie zugeordnet ist 
(DE 198 22 892). 

Zum Zufuhren von Druckplatten zu den mit vorderen und 
hinteren Klemmelementen ausgestatteten Druckformzylin- 
dern ist denselben jeweils ein Zufuhrschacht und eine Auf- 15 
bugelwalze zugeordnet. 

Unterhalb des Druckformzylinders ist ein Aufhahmeka- 
sten fur ausgedruckte Druckplatten angeordnet. 

Zum Abfuhren bedruckter Druckplatten vom mit vorde- 
ren und hinteren die Druckplatte klemmenden Klemmele- 20 
menten ausgestatteten Druckformzylinder ist dem Druck- 
formzylinder eine Druckplattenloseeinrichtung und eine die 
abzufuhrende Druckplatte zu einem Aufnahraekasten lei- 
tende Fiihrungseinrichtung zugeordnet. 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens 25 
zum gleichzeiugen Zu- und Abfuhren flexibler Druckplatten 
von den jeweils zwei Druckplatten tragenden Druckformzy- 
lindern und auf die jeweils zwei Druckplatten tragenden 
Druckformzylinder einer Druckmaschine. 

Die Aufgabe wird erfmdungsgemaB durch die Merkmale 30 
des Patentanspruches gelost. 

Nachfolgend wird das Verfahren an einem Ausfuhrungs- 
beispiel naher beschrieben. Die Zeichnung zeigt in 

Fig. 1 Zylinderkonfiguration (Druckposition), 

Fig. 2 Zylinderkonfiguration (Synchronstellung), 35 

Fig. 3 Abfuhrstellung, 

Fig. 4 Aufhahmekasten Teilansicht. 

Das Verfahren ist in Kombi nation mit einer Einlichtung, 
die nachfolgend beschrieben wird, anwendbar. 

In Fig. 1 ist die Zylinderkonfiguration einer Kompaktma- 40 
schine dargestellt. Die Zylinderkonfiguration enthalt einen 
Druckzylinder 1 mit drei Greifersystemen 2, dem zwei Zy- 
lindergruppen mit je einem Offsetzylinder 3 und je einem 
Druckformzylinder 4 zugeordnet sind. Die Zylinder sind 
durch einen nicht dargestellten Antriebsraderzug verbun- 45 
den. Jedem Druckformzylinder 4 sind zwei Farbwerke 8 zu- 
geordnet und jeder Druckformzylinder 4 ist rnit zwei 
Klemmeinrichtungen 5 ausgestaltct, wobei diese jeweils 
vordere und hintere Klemmelemente 6; 7 besitzen. Die 
Klemmeinrichtungen 5 sind zur Klemmung einer ersten und 50 
einer zweiten Druckplatte 9; 10 auf jedem Druckformzylin- 
der 4 vorgesehen. Jedem Druckformzylinder 4 ist eine Be- 
bilderungseinrichtung 11 und ein Separatantrieb 22 zuge- 
ordnet. Oberhalb jedes Druckformzylinders 4 ist ein Zufuhr- 
schacht 12 und eine Aufbiigelwalze 13 angeordnet, 55 

In Fig. 1 sind die Zylinder in einer Druckposition darge- 
stellt, d. h. dass, beispielsweise die vorderen Klemmele- 
mente 6 der rotierenden Druckformzylinder 4 zu einem fest- 
stehenden Bezugselement - Zufuhrschacht 12 - nicht syn- 
chron laufen. 60 

In Fig. 2 sind die Zylinder in einer Synchronstellung dar- 
gestellt, dabei sind die vorderen Klemmelemente 6 beider 
Druckformzylinder dem Bezugselement - Zufiihrschacht 12 
- zugeordnet. 

Unterhalb jedes Druckformzylinders 4 ist eine Druckplat- 65 
tenloseeinrichtung 14 und eine Fiihrungseinrichtung 15 an- 
geordnet und die erste Druckplatte 10 ist dabei in einer ge- 
klemmten Stellung, in einer gelosten Stellung und in einer 
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Abfuhrstellung dargestellt (Fig. 3). 

Ebenfalls unterhalb jedes Druckformzylinders 4 ist ein 
Aufnahmekasten 16 fur ausgedruckte Druckplatten 9; 10 an- 
geordnet Der Aufnahmekasten 16 ist um einen Drehpunkt 

17 schwenkbar, wobei die Schwenkbewegung mittels eines 
am Aufnahmekasten 16 angreifenden Betatigungselementes 

18 erfolgL 

Am dem Druckformzylinder 4 zugewandten Ende des 
Aufnahmekastens 16 ist eine mit Gummirollen 19 besetzte 
Welle 20 angeordnet, wobei der Welle ein Zahnrad 21 zuge- 
ordnet ist; im angeschwenkten Zustand des Aufnahmeka- 
stens 16 an den Druckformzylinder 4 stent das Zahnrad 21 
mit dem nicht dargestellten Druckformzylinderantriebsrad 
in Wirkverbindung. 

Nachfolgend werden die Verfahrensschritte anhand der 
beschriebenen Einrichtung dargelegt. Vor dem eigentlichen 
Druckplattenwechsel werden die beiden Druckformzylinder 
4 aus dem Antriebsraderzug ausgegliedert und sind nun- 
mehr ubcr den jedem Druckformzylinder 4 zugeordneten 
Separatantrieb 22 antreibbar und entgegen des Uhrzeiger- 
sinns bewegbar. Vor Erreichung der Auswerfposition - die 
Auswerfposition ist die Stellung der Druckformzylinder 4 in 
der ein Abfuhren einer Druckplatte moglich ist und in Fig. 3 
mit dem Bezugszeichen 23 versehen - wird jeweils eine kur- 
vengesteuerte Druckplattenloseeinrichtung 14 in die Peri- 
pherie der Druckformzylinder 4 vor die abzufuhrende erste 
alte Druckplatte 10 eingeschwenkt, um nach dem Offnen 
der vorderen Klemmelemente 6 die Druckplattenvorderkan- 
ten zu losen. In den Klemmelementen 6 sind dazu entspre- 
chende Spuren vorgesehen. Gleichzeitig wird jeweils der 
schwenkbar im Gestell gelagerter Aufnahmekasten 16 an 
den Druckformzylinder 4 angestellt. 

An der den Druckformzyiindem 4 zugewandten Seite des 
jeweiligen Aufnahmekastens 16 befinden sich auf einer 
Welle 20 Gummirollen 19, welche nach dem Anstellen der 
Aufnahmekasten 16 an die Druckformzylinder 4 mit ent- 
sprechend einstellbarer Uberdruckung anhegen und iiber die 
jetzt hcrgestellte Zahnradverbindungen von Druckformzy- 
linderantriebsrad und Zahnrad 21 zwangsweise angetrieben 
werden. 

Die durch die Druckplattenloseeinrichtungen 14 gelosten 
Druckplatten vorderkanten werden unter die Fuhrungsein- 
richtungen 15 gefuhrt und durch Weiterdrehen der Druck- 
formzylinder werden die Druckplatten nun uber die be- 
schriebene Reibpaarung in die Aufnahmekasten gefordert. 

Nach Passage der Auswerfposition werden die Druckplat- 
tenloseeinrichtungen 14 zuriickgezogen. 

Bei der Drehung der Druckformzylinder 4 bis zur Zufuhr- 
position - die Zufuhrposition ist die Stellung der Druck- 
formzylinder 4, in der ein Zufuhren einer Druckplatte mog- 
lich ist und in Fig. 2 mit dem Bezugszeichen 24 versehen - 
werden die ersten alten Druckplatten 10 ausgefahren, d. h. 
in Richtung Aufnahmekasten gefordert. 

In der Zufuhrposition werden die neuen ersten Druckplat- 
ten den Druckformzyiindem 4 zugefuhrt, an der Vorder- 
kante in den vorderen Klemmelementen 6 geklemmt, die 
Andriickwalzen 13 angestellt und die neuen ersten Druck- 
platten aufgebiigelt. 

In der Zwischenzeit haben die hinteren Klemmelemente 7 
der ersten alten Druckplatten 9 die Auswerfposition erreicht, 
die hinteren Klemmelemente 7 werden geoftnet, die ersten 
alten Druckplatten ausgeworfen und im Aufnahmekasten 16 
abgelegt. 

Bei der weiteren Drehung der Druckformzylinder 4 wer- 
den fur die zweiten alten Druckplatten und die zweiten 
neuen Druckplatten die genannten Verfahrensschritte analog 
wie bei den ersten alten Druckplatten und den ersten neuen 
Druckplatten abgearbeitet. 
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Zwischenzeitlich werden die neuen ersten Druckplatten 
an der Hinterkante geklemmt. Zum AbschluB der Verfah- 
rensschritte werden die zweiten neuen Druckplatten ge- 
klemmt, die Druckformzylinder 4 in die Synchronstellung 
gefahren und in den Antriebsraderzug der Druckmaschine 
eingegliedert. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es moglich die 
auf den Druckformzylindem angeordneten vier alten Druck- 
platten durch vier neue Druckplatten gleichzeitig auszutau- 



Bezugszeichenaufstellung 

1 Druckzylinder 

2 Greifersystem 

3 Offsetzylinder 

4 Druckformzylinder 

5 Klemmeinrichtung 

6 vorderes Klemmelemcnt 

7 hinteres Klemmelement 

8 Farbwerk 

9 erste Druckplatte 

10 zweite Druckplatte 

11 Bebilderungseinrichtung 

12 Zufuhrschacht 

13 Aufbugelwalze 

14 Druckplattenloseeinrichtung 

15 Fiihrungseinrichtung 

16 Aufnahmekasten 

17 Drehpunkt 

18 Betatigungselement 

19 Gummirolle 

20 Welle 

21 Zahnrad 

22 Separatantrieb 

23 Auswerfposition 

24 Zufuhrposition 

Patentanspruche 
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Verfahren zum Zu- und Abfuhren flexibler Druckplat- 
ten zu und von zwei mit Klemmelementen und zwei 
Druckplatten ausgestattcten Druckformzylindem einer 
Druckmaschine mit je einen jedem Druckformzylinder 
zugeordneten Zufuhrschacht und je einer Andriickrolle 45 
sowie Druckplattenloseeinrichtungen, Fuhrungsein- 
richtungen und einem unterhalb jedes Druckformzylin- 
ders angeordneten Aufnahmekasten, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass 

- die Druckformzylinder (4) aus dem Antriebsra- 
derzug der Druckmaschine ausgegliedert, mittels 
der jedem Druckformzylinder zugeordneten Sepa- 
ratantriebe (22) in einc Synchronstellung gefahren 
und entgegen dem Uhrzeigersinn gedreht, 

- vor Erreichen der Auswerfposition (22) der 
Aufnahmekasten (16) und die Druckplattenlosee- 
inrichtung (14) an jedem Druckformzylinder (4) 
angestellt, in der Auswerfposition die vorderen 
Klemmelemente (6) der alten ersten Druckplatten 
(9) gelost und nach der Auswerfposition die 
Druckplattenloseeinrichtungen (14) zuruckgezo- 
gen, 

- bei der Drehung der Druckformzylinder (4) bis 
zur Zufuhrposition (24) die ersten alten Druck- 
platten (6) ausgefahren, 

- in der Zufuhrposition (24) die neuen ersten 
Druckplatten (9) zugefuhrt, an der Vorderkante 
geklemmt, die Aufbugelwalzen (13) angestellt 
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und die neuen ersten Druckplatten (9) auf die 
Druckformzylinder (4) aufgebugelt 

- die hinteren Klemmelemente (7) der alten er- 
sten Druckplatten (9) geoffnet und die Druckplat- 
ten ausgeworfen 

- vor Erreichen der Auswerfposition (23) die 
Druckplattenloseeinrichtungen (14) angestellt 
und die Verfahrensschritte fur die zweiten alten 
und neuen Druckplatten (10) analog der ersten al- 
ten und neuen Druckplatten (9) wiederholt 

- die neuen ersten Druckplatten (9) an der Hinter- 
kante geklemmt 

- nach AbschluB der Wiederholung der Verfah- 
rensschritte die zweiten neuen Druckplatten (10) 
geklemmt, die Druckformzylinder (4) in die 
Druckposition verfahren und in den Antriebsra- 
derzug der Druckmaschine eingegliedert werden. 

Hierzu 4 Seitc(n) Zeichnungen 
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Abstract of DE1 9941 634 

The method of supplying and removing flexible 
printing plates (9,10) to and from two printing 
forme cylinder (4) fitted with clamping 
elements (6,7) and two printing plates involves 
a feeder shaft (12) for each cylinder, and 
pressure roller, printing plate release 
appliances (14), guides and collector box (16) 
beneath each printing forme cylinder. The 
printing forme cylinder is released from the 
drive wheel train of the printer and has a 
separate drive. 
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